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.Abstract 



A method and an apparatus for the wrapping of packs with asealable foil are -specified, the latter being 
heated to a temperature above the shrinkage tem perat ure of the foil, in order to prevent a creasing of the 



wrapping foil and to guarantee a firmer wrapping. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ V rfahren und Einrichtung zum Einschlagen von Packungen 

Es wird ein Verfahren und eine Einrichtung zum Einschla- 
gen von Packungen mit einer siegelbaren Folie angegeben, 
wobei diese auf eine Temperatur oberhalb der Schrumpf- 
temperatur der Folie aufgeheizt wird, urn eine Faltenbildung 
der Einschlagfolie zu vermeiden und einen festeren Ein- 
schlag zu gewahrteisten. 
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Beschreibung 

von Packungen nach dem Oberbegnff des ^P™ 1 ^ 1 , k6nnen ^ m6g licherweise vorhan- 

sowie eine > Ehndchtung n ^arrbfuhr U ng ernes derarfc- ^^£~^ lin||g ^ i ^ • 
genVerfahrensnachAnsprucfaB. -VnrmKweise liegt die Heizbackentemperatur zur 

agarettenpackungen, "^■^>SSL ? W 'veStagSdSumpfungzwischen 160 und 190=, 
ge-Iid-Packungen, werden heute fast ausnahmslos bei , - . .™^™!^5=c elsius wabrend die Siegelterapera- 
dWHersteBungniitemerPoI^ etwa 12 g 0 o Ji die 

cpHpti Hie einerseits ein ansprechendes auBeres Erschei- 10 tur aer verweuucicu e 

AromasundsonstigerEigenschaftenderverpacktenQ- d^hgefuhrt 

der Regel dreiscbichtig "Ss&dZ dSckung erfolgen kann und im zwei- 

fin, insbesondere koextrudierte, hand gereckt Poly- und arideren Heizbacke aiif die vorgese- 

luBguberidergelegter ^ ^"SffSK^ zwischen Heizbacken und Folie 

schlagen der Packungen «rfolgt in der Rege^ I w soge * 

namitenCeUophamermasc^ weSgerauh?Vobei die Heizbacken der enrtenStu- 

eineTemperatur ausreicht,dieaieDunen^ 25 v ^ ™£ der Heizbacke in Abkehr'vom 

der PoIypropylen-FoUe nur sehr wenig Jee^uBt, da vor^aB d, weS entlichen der GroBe eirier 

^ad^ntchlagen der Packungen mit der Umhiil- :-- Die Erfindung wuji nachsteW luhnd.M^ 
lungricht^ fflh^gsbetspielesnahererlautert .. . 

W'KWS^. m^ent emer 

dasauBereErscheinungsbfld der Packungstorendbe- g^Pa^ng. ^ ^. ne beneinanderHegender 
einflussen. Zur Venneidung der Falten werden , in der Bg. 3 Heizbacken anliegen, 

enSicrGleichwohl Sd tuf diese Weise gewisse ■ --^^^ 

- beiier bevorzu^ 
fahren und eine EinShtung zum Einschlagen von Pak- 45 ^Seiner ublichen CeUophanierm^ 

kungen, insbesondere agarettenpackungen, anzuge- . .J^^jgJ^S^nfcbluiigtE-ketofibw 
ben, mit dem bzw. mit der eine Packungmiteiner unter ,. -^^^f^^^^^^^iBsi^i. 
SpannungstehendenUmhuUungversehenwerd^ ST^3^?S5T^iflI«^^ 
undbeidermeGefahrderBddungvonFaltenderUm- ^J^^W^,^.,,,,^,^^ wdenMn." 

hfl D S V SS^d durch die m ^ A — 1 - J-JJJ- tSSSS^SSKS " 
und 6 angegebene Erfindung gelost Vorreilhafte Wei- s ™?7 WaO difberSts erngeschtageaen 

gen dem Stand derTectaik die Behandlungste^entur- : % ill H=Scke6 u»(«>sd^ 

pal^dlS^^^^ " " Heizbacke entspricht : 
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den Flache der entsprechenden Packungsseite, vorzugs- 
weise ist die Flache der Heizbacke jedoch geringfiigig 
kleiner, damit ein erhohter FlachenpreBdruck auf die 
Packungsseite ausgeubt werden kann, ohne daB der 
Druck auf die Packungskanten Obertragen wird Die . 
vollflachige Ausbildun'g der Heizbacke 10 dient in erster" 
Linie dazu, neben der Versiegelung der Gberlappenden 
Kanten der Hulle. der Packung 12 eine gleichmaBige 
Schrumpfung der zu beheizenden Flache hervorzuru- 
fen. Durch einen AnschluB 13 wird die Heizbacke elek- 
trischauf diegewiinschteTemperatur'aufgeheizt 5 / 
Fig. 3 zeigt zwei nebeneinanderliegende Packungen 
in der Siegelstation. Hier erfolgt'die stirnseitige Versie- - ... 
gelung und Schrumpfung uber die Heizbacken 14 -uhd> v 
15. Da im stirnseitigeri Bereich einer Packung bis zu 5 1 « 
Lagen der Umhullung ii.bereinander liegen kahhen, ist ... 
die Gefahr der Faltenbildung hier besonders groB.-Da'-' : * "1 
her erfolgt auch hier eine vollflachige Aiifheizung'der) - ; ,2 
Stirnseiten, vorzugsweise'eben'falls in zwei Schritten> " ' l 3- 
wobei die Schrittfolge durch deh Taktbetrieb der Cello- -26; 4: 
phaniermaschme bestimmt wird ; ■ " ; ' ' - 

In Fig. 4 ist eine Aufsicht a'uf;Heizflachen'zur stirnsei- 1 ^ 
tigen Versiegelung dargestellt. Die Heaflachen\sind inv 1 
wesentlichen vollflachig der e^n^prechenden^Flac^e ei; - v 
ner Packung -angepaBt, der eigjentjfche" Aufheizungsbe- "25 
reich kann jedoch dem Ul?erlappurigsberei^ der ;Um- - 
hullung angepaBt wendSn^ s'o'daB^urch^d 
Einschnurung der/ Hejzflachen eine" gleichmaBige : jBe-^ '\12S] Packung 
handlungstemperatur fur die zu behandelnde Stirhseife 1 - --13: i AnschluB 
der Packung moglich wird Da in einer ausgefQhrteri; ^*^./. Heizbacke 



-werden, die eine geringe, zusatzliche Schrumpfung der 
verwendeten Einschlagfolie erlauben. 

. Die Temperatur der Heizbacken bei der HeiBsiege- 
lung oberhalb der Schrumpf temperatur betragt vor- 
5 -zugswjeise 175°C oder noch daruber, wobei jedoch bei 
* hoheren Temperaturen fur den Fall, daB die Fertigungs- 
. einrichtung zum Stillstarid kommt, eine Kuhleinrichtung 
. . ■< vorgesehen sein muB, iirn nicht die voile Heizleistung im 
v Stillstand auf. die Packungsseiten aufzubringen. Es ist 
10 darauf.hinzuweisen, daB die Erfindung ein Testes Ein- 
schlagen von Packungen in einer ublichen Cellophanier- 
maschine mit einer Geschwindigkeit von 360 bis 400 
Packungen pro Minute ermoglicht 



Bezugszeichenliste: • 

Einschlagvorrichtung 
AuBenwand 
Taschen 
Packung- ' . . 
;5:--Achse 
rx 6::. Heizbacke 
. 7si .Heizbacke 
- 8^'Faltstation 
.' 9': Schieber - , - 
10k Heizbacke \ : 
:tl :nHeizflache . 



Anordnung zwei Reihen von Packungen ubereinander' 
durch die Siegelstation bewegt werden, sind zwei uber- -- 
einander angeordnete Heizbacken vorgesehen, wobei 4 ' * 
durch die Ausbildung des Verfahrens in zwei : Schritteri '■ 
insgesamt vier Heizflachen an jeder Seite vorgesehen 35 
sind J . -■ . . 

Die Fig. 5 zeigt eine Moglichkeit zur erganzenden 
Behandlung der Packungsober : und -unterseiteh,- Sie ' 
keine Uberlappungsbereiche der. Umhullung aufweisen* - - 
und daher im Prinzip keiner Siegelung bedurf ea 'Hier : 40 
wird der Eff ekt der geringen Schrumpfung fur Tempe- 
raturen unterhalb der Schrumpftemperatur ausgenutzC * • 
In den Fig. 5a -5c sind Schnitte dargestellt y * • v 

GemaB Fig.. 5 iaufen die Packungen durch; einen Ka- " ■ 
nal mit den Seitenwanden_20 und 21, die Leitschienen 22,'. 45 

23 und 24 aufweisen. GemaB Fig. 5a sind zwei Packun- 
gen 26 und 32 nachrechts durch die, Leitschienen 22und" > 31 

24 orientiert In der Stelluiig Fig. 5b ist eine Packung 25 " "32 
entlang der Auslaufschrage 33 der Leitschiene 22 und " 33 
der Auflaufschrage34 nach links verschobeb worden,'"-50 34 
wahrend die darunterli'egende Packung 27 weifer ent- 
lang der Leitschiene 24 lauft Dadurch kann in der 
nachstf olgenden Stellung 5c eine Trennlasche 31, ausge- 
bildet als Heizplatte, mit dem Vorderteil unter die Pak-~ 
kung 25 greifen und diese uber die Trennlasche 31 fuh- 
ren. Die Packungen 28 und 29 kdnnen daher durch eine 
oberhalb des Forderbandes angeordnete Heizplatte 30, 
eine in der Trennlasche 31 angeordnete Heizung sowie 
eine den Boden des Heizstanders bildende Heizplatte 
unter- und oberseitig durch Aufheizung auf 1 10- 130°C 
behandelt werden, so dafi eine Schrumpfung der Einhul- 
lung auch auf den Seiten erfolgen kann. An diese Hei- 
zung anschlieBend, wird die Packung 28 wieder in die 
gleiche Orientierung der darunterliegenden Packung 29 
nach links verschobea 

Anstelle einer Plattenaufheizung konnen die Packun- 
gen auch durch emeri HSBruftkanU'diirch'einfe Infraxbt 



j5 -Heizbacke 
16: -.Packung-; . 
17- ' Packung. . 
18:-" r Heizflache 
.19n.-Verengung 
20: Seitenwand 
21 .Seitenwand 
22'," Leitschiene 
23* .Leitschiene 
24/ r Leitschiene 
25? Packung • 

26. Packung 

27. ? Packung 

28. Packung 
29"> 'Packung 

30 ' Heizplatte 

31 Trennlasche 

32 ' Packung 

33 Auslaufschrage 
Auflaufschrage 
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Patentanspruche 

4 l.- Verfahren zum Einschlagen von Packungen mit 
einer warmeschrumpfbaren und heiBsiegeibaren 
Umhullung, insbesondere zur Kunststoffolien-Um- 
hullung von Cigarettenpackungen, bei der die Ver- 
b'mdungskanten der Umhullung nach dem Einschla- 
gen der Packung uber eine HeiBsiegelung mitein- 
ander verbunden werden, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Heiztemperatur der zur Siegelung ver- 
wendeten Heizbacken wahrend der Versiegelung 
hoher als die Schrumpftemperatur der Umhullung 
ist 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Temperatur der heizbacken ber 
•* Verwendung^einer Un^Qlluhg'mit emer Siegeltem- 
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peratur von 130 bis 150°C anf t60 bis 190°C einge- 
stelltist t J , . 

3 Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umhullung aus koextrudiertem, 
biaxial gereckten Polypropylen mit auBenliegender 5 
HeiBsiegelschicht besteht 

4 Verfahrea nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufheizung einer Packungsseite 
in wenigstens zwei Schritten erfolgt wobei die er- 
ste Aufheizung mit einer Heizbacke einer ersten 10 
Ternperator und die weitere Aufheizung mit einer 
Heizbacke mit einer zweiten, gieichen oder hohe- 
renTemperaturerfolgt 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
h'ergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 15 
daB eine zusatzliche Aufheizung der nicht zu sie- 
gelnden Fiachen der Packung erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatzliche Aufheizung bei einer 
Temperatur von 110- 130° C erfolgt ^ 20 
7 EinrichtungzumEinschlagenvonPackungenmit 
einer warmeschrumpfbaren und heiBsiegelbaren 
Umhullung, deren Siegeltemperatur unterhalb der 
Schrumpftemperatur liegt, insbesondere zur Cello- 
phanumhullung von Cigarettenpackungen, in einer 25 
taktgebundenen-Verpackungsmaschine, bei der die 
Packungen zunachst umhiillt und dann die uberein- 
anderliegenden Kanten der UmhOUung durch 
Heizbacken (10, 14, 15) bis uberdie HeiBsiegeltem- 
peratur der Umhullung erhitzt werden, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB die GroBe der Heizflache (11) 
der Heizbacken (10, 14, 15) im wesentUchen der 
GroBe der zu beheizenden Packungsseiten ent- 
spricht und daB die Heiztemperatur oberhalb der 
Schrumpftemperatur der verwendeten Umhullung 35 
lie°~t- 

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die GroBe der Heizflachen (11) der 
Heizbacken (10, 14, 15) geringfugig kleiner als die 
Flache der zu beheizenden Packungsseite 1st und 40 
daB die Aufheizung der Packungsseiten im wesent- 
lichen vollflachig erfolgt 

9. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache der Heizbacken auf- 
gerauhtist 45 
10- Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die im Fertigungsverlauf erste Heiz- 
backe eine gleiche oder groBere Rauhigkeit als die 
folgende zweite Heizbacke aufweist 

1 L Einrichtung nach einem oder mehreren der vor- 50 
hergehenden Anspruche 7 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine weitere Heizeinrichtung (30) zur 
kurzzeitigen Aufheizung der nicht durch Siegelung 
verbundenen Flachen der Packung vorgesehen 1st 
1 Z Einrichtung nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die weitere Heizeinrichtung durch ei- 
nen mit seitlichen Heizungen versehenen Kanal ge- 
bildet ist, durch den die Packung beim Durchlauf en 
auf eine Temperatur von 1 10-1 30° C erhitzt wird 
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